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Abstract 



In a device for producing an injection-moulded unvulcanised rubber part, such as a belt (13) to be applied to 
a carcass (14), having an extruder (1) which is upstream of a discharge nozzle (12) and has a continuously 
driven screw shaft (5) which is arranged in a stationary manner in the axial direction and draws in a 
continuously fed unvulcanised rubber strip (7), whilst maintaining the continuous feeding with an 
unvulcanised rubber strip (7), an intermittent, rapid discharge of a comparable amount of unvulcanised 
rubber per time unit can be achieved in that the discharge nozzle (12) is mounted on an accumulator (9) 
which can be fed by the extruder (1) and has a cylindrical accumulator chamber (10) in which a dischar ge 



piston (11) connected to an intermittently activatable drive device (24) is arranged so as to be movable. 
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@ Vorrichtung zur Hersiellung seines gespritzten Rohgummiteils 

Bei einer Vorrichlung zur HerstDllung eiiies gespriliten 
Rohgummiteils. wie einer auf eine Karkasse (14) aufiubrin 
genden Bandage (13). mit einein einer Ausbringduse (12) 
vorgeordneten Extruder (1). der eine kontinuierlich ange- 
triebene, in axialer Richtung stationar angeordnete, ein kon- 
tinuierlich 2ugefuhrtes Rohgummiband (7) ein?iehendo 
Schneckenwelle (5) aufweisi, ta&t sich dadurch unier Geibe 
haitung der kontinuierlichen Beschickung mil einem Roh- 
gummiband (7) eine taktweise erfolgende, schnelle Aus- 
bringung einer vergleichsweise Rohgummimenge pro Zeit- 
einheii erreich'en, daG die Ausbringduse (12) an einen vom 
Extruder (1) beaufschlagbaren Speicher (9) angebaut ist. der 
einen zylinderformigen Speicherraum (10) aufweisi, in dem 
ein mit einer taktweise aktivierbaren Antriebseinrichtung 

■ (24| verbundener Ausschubkolben (11) verschiebbar ange- 

f ordnet ist. 
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AnsprCiche 



1. Vorrichtung zur Herstellung eines gespritzten 
Rohgumm i te i 1 s , insbesondere einer auf eine Kar- 
kassG (14) auf bri ngbaren Bandage (13), mit einem 
einer Ausbringduse (12) vorgeorneten Extruder (1). 
5 der eine kont i nu i erl i ch a nget r i ebene , in axialer 

Richtung stationer angeordnete. Gin kont i nu i erl i ch 
zugefiihrtes Rohgumm i band (7) einziehende Schnecken- 
welle (5) aufweist, dadurch gekennze i chnet , dafi 
die Ausbringduse (12) an einen vom Extruder (1) 
10 beauf sch I agba ren Speicher (9) angebaut ist, der 

einen zy 1 irtJer form i gen Spe i cher raum (10) aufweist, 
in dem ein mit einer t^tweise akti vierbaren Antriebs- 
einrichtung (24) verbundener Ausschubkol ben (11) 
verschiebbar angeordnet ist. 
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Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet> 
daf^ der Au s s ch ubko 1 ben (11) uber eine Kolbenstange (23) 
mit einem in einem m i t Druckmittel beauf sch 1 agbaren 
Arbe i t s zy 1 i nder (25) angeordneten An t r i eb sko 1 ben (24) 
verbunden i st . 

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daf^ der von der Ruckseite des An t r i eb sko 1 bens (24) be- 
grenzte Zylinderraum (26) nach jedem Vorschub entlast- 
l) a r i s t . 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch ge ken nze i ch net , daB zwischen dem Ausschubkol- 
ben (11) und der Wandung des zugeordneten Speicher- 
raums (10) ein vorzugsweise durch Untermafi des Aus- 
schubkolbens (11) gebildeter Luf tabs t romweg vorgesehen 
i St . 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurcrVgekennzeichnet, daO zumindest der zylinder- 
formige Speicherraum (10) des Speichers (9) einen 
Heizmantel (22) aufweist, 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche* 
dadurch gekennzeichnet, daB der Speicherraum (10) mit 
seiner Langsachse quer zur Achse der Schneckenwe 1 1 e 
( 5 ) angeordnet i s t . 

Vorrichtung nach Anspruch 6» dadurch gekennzeichnet, 
daft der Speicher (9) als etwa T-formiges GehSuse aus- 
gebildet ist, das mit einem Schenkel an das Rohrgehause 
(4) des Extruders (1) angeflanscht ist. mit einem zwei- 



3^05931 

- 3 - 



ten Schonkel die Ausbri ngcJuse (12) tragt und dessen 
weitcrer Schenkel als den Au s s chubko 1 ben (11) aufnGhmcn- 
dor Speicherraum (10) ausgebildet ist. 

6. Vorrichtung nach einem dor vorhergehcnden AnsprCichc. 
5 (irvju rch qokennze i chnet , da f^ die Au sb r i ngd u s e (12) 

air, linndofjenduse ausgcbildcl ist» dcrcn vordero Stirn- 
soi Le einr? dem Que r s c h n i 1 1 cinor auf cino Karkassc (H) 
aufbr i ngbaren Dandage (13) on t s p rcchende Konf i gura I i on 
(21) aufweist und einer urn eine zur Langsachse der Aus- 
10 bringdusG (12) lotrechte Achse drehbar gelagerten. an- 

Iroibbaren Trommel (15) zugewandt ist, die auf einen 
gcgenuber dem stationaren Extruder (1) an- und absLoll- 
bain Vers ch i eberahmen (17) auf genommen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 0, da dure h gekennzeichneL, 
15 daf^ dor Hub des Au s s c hubko 1 bens ( 1 1 ) in AbhangigkciL 

vom bonoLigten Volumen und die Vo r s ch ubgc s c h w i n d i cj k cm L 
dcs Ausschubkol bens (11) in Abfiang i gkoi t von der Drch- 
zahl fler Trommel (15) und dem Querschnitt der Rondagr 
(13) oinslellbar sind. 

20 10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruchc 
0 bis 9, dadurch gekennze i chnet . daf^ der Verschiebc- 
rahmcn (17) einen auskragenden Arm (10) mit einer 
drehbar gelagerten. angetr i ebenen . die Trommel (15) 
aufnohmenden Welle (20) aufweist. 
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Anmelder: Fa. Reifen Ihle GmbH, 8870 Gunzburg/Donau 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines gespritzten Rohgummi tei 1 s , insbesondere einer auf 
eine Karkasse auf zubri ngenden Bandage, mit einem einer 
Ausbringduse vorgeordneten Extruder, der eine kontinuier- 
lich a ngetr i ebene , in axialer Richtung stationer angeord - 
nete. ein kont i nu i er I i ch zugefuhrtes Rohgummiband einzie- 
hende Schneckenwe 1 1 e aufweist. 

Eine Vorrichtung dieser Art ergibt eine kont i nu i er 1 i che 
Extrusion einer pro Zeiteinheit f es t stehenden Rohgummi- 
menge. Eine Variation der extruhierten Menge ist hierbei 
nur durch eine Variation der Drehzohl der Schneckenwe 1 1 e 
moglich. Eine Variation der Drehzahl der Schneckenwe 1 1 e ist 
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hierbei jedoch nur innerhalb eines sehr engen Bereichs mog- 
lich» da die aufgrund der im Extruder entstehenden Reibungs- 
warme sich einstellende Temperatur in einem Bereich gehal- 
ten werden mufi. in dem noch keine Vu 1 k a n i s a t i on des Roh- 
gummis stattfindet. Beim Belegen einer auf einer sich dre- 
henden Trommel auf genommenen Karkasse mit einer Rohgummi- 
bandage wird zwar wahrend des Be 1 ege vorgangs eine pro Zeit- 
einheit f ests tehende , von der Drehgeschwi nd i gkei t der die 
Karkasse aufnehmenden Trommel und dem Querschnitt der Ban- 
dage abhangige Rohgummimenge gendtigt. Nachteilig hierbei ist 
jedoch, dafS bei einer Vorrichtung eingangs erwahnter ArL 
die BelegegeschwindigKeit , d. h. die Drehzahl der die Kar- 
kasse aufnehmenden Trommel, an die Du r ch s a t z 1 e i s t ung der 
Schneckenwel le angepafit werden muB, was im Hinblick auf 
die begrenzte Leistung der Schneckenwe 1 1 e zu einer vergleichs- 
weise niedrigen Be 1 egegeschw i nd i gke i t fuhren und sich damit 
ungnstig auf die erzielbare Genauigkeit auswirken kann. Ein 
weiterer ganz besonderer Nachteil ist darin zu sehen, dafi 
wahrend eines Ka r k a s senwec h s e 1 s . d. h. wahrend der Abnahme 
der belegten und der Aufgabe einer neuen Karkasse, die Ex- 
trusion der Bandage weiterlauft. Es ist daher e rf order 1 i ch , 
diese in Form einer Schleife zu speichern, was ebenfalls 
ungunstig auf die erzielbare Genauigkeit durch s ch 1 agt . In 
diesem Zusammenhang ist namlich davon auszugehen, dafi eine 
bestimmte Zeit nach der Extrusion infolge des Temperaturab- 
falls eine Schrumpfung eintritt. was zu Toleranzen in der 
Breite und Dicke der extrudierten Bandage fuhrt. Eine Vor- 
richtung eingangs erwahnter Art mit einer kont i nu i er 1 i chon 
Extrusion eines Rohgummi strangs erweist sich daher fur 
viele E i nsa tzzwecke , insbesondere beim Belegen einer Kar- 
kasse mit einer Bandage, als nicht einfach und zuverlassig 
genug . 
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Es sind auch schon Vorr i cht ungen zum Gelegen einer Kar- 
kasse mit einer Rohgumm i ba ndage bekann tgeworden , bei de- 
nen die Ausbringduse an einem Zylinder angesetzt ist, in 
dem ein taktweise ak t i v i erbarer Ausschubkol ben angeordnet 
ist. Die bei jedem Takt benotigte Rohgummi menge wird hier- 
bei vor/jedem Au sschubvorgang in Form einer sogenannten 
Puppe. das ist eine Roh gumm i b ahn r o 1 I e . in den Zylinder 
eingelegt. Hierzu ist der Zylinder mit einer im Bereich 
seines Mantels angeordneten Klappe versehen. Zur Vermei- 
dung von beim Ausprefl vo rga ng auf die Klappe wirkenden 
Kraften ist der Zylinder hierbei so lang ausgefuhrt, dafi 
sich der Kolben bei Beginn des eigentlichen Au sprefi vorgangs 
bereits vor der Klappe befindet. Hierdurch wird demnach 
auch bei einem v erg 1 e i c h s we i s e kleinen Fassungsvermogen 
des Zylinders eine sehr grofie Zy 1 i nder J ange benotigt. Ganz 
abgesehen davon ergibt diese bekannte Vorrichtung aber auch 
eine sehr umstandliche Arbe i t s we i se . Der in Form einer so- 
genannten Puppe in den Zylinder eingelegte Rohgummi muf3 
namlich vorher aufterhalb des Zylinders mit Hilfe von 
Heizwalzen Oder dergleichen aufgeheizt werden, dann zu 
einer Puppe aufgewickelt und anschlieBend eingelegt werden, 
was als sehr aufwendig empfunden wird. Hinzu kommt, dafJ 
beim Wickeln der Puppe Liftei nsch I usse nicht vermeidbar 
sind, die. wie die Erfahrung gezeigt hat, auch in der Gum- 
mibandage vorhanden sind, was zu AusschuR fuhrt. Auf^erdem 
ist es bei der bekannten Vorrichtung erf order 1 i ch , den 
Zylinder mit einem Gleitmittel zu versehen. urn ein Gleiten 
der eingelegten Puppe zu gewahr 1 e i s ten . Dieses Gleitmittel 
wirkt jedoch als Trennmittel, was sich ebenfalls ungunstig 
auf die Qualitat des Endproduktes auswirken kann. Die be- 
kannte Vorrichtung erweist sich demnach auch als nicht 
zuverlassig genug . 
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Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung» die erwahnten Nachteile zu vermeiden und eine 
Vorrichtung eingangs erwahnter Art so zu verbessern. daB 
nicht nur eine ko nt i nu i e r 1 i ch e Beschickung mil einem Roh- 
5 gummiband mdglich ist, sondern dennoch eine taktweise 
erfolgende, schnelle Ausbringung einer ve rg 1 e i ch s we i s e 
grofien Rolig umm i menge pro Zeiteinheit bewerkste 1 1 i gt wer- 
den kann . 

Diese Aufgabe wird erf i ndungsgomafi dadurch gelost, dafi 
10 die Ausbringduse an einen vom Extruder beauf sch 1 agten 
Speicher angebaut ist, der einen zy 1 i nderf orm i gen Spei- 
cherraum aufweist, in dem ein mit einer taktweise akti- 
vierbaren Antriebseinrichtung verbundener Ausschubkolben 
verschiebbar angeordnet ist, 

15 Die Beibehaltung der in axialer Rlchtung stationaren 
Schneckenwe 1 1 e ermoglicht in vor te i 1 ha f ter Weise einen 
kont i nu i er 1 i Chen Einzug eines Rohgummi bands . wobei Luft- 
einschlusse in vorte i 1 haf ter Weise unterb 1 e i ben , • was sich 
positiv auf die erzielbare Qualitat und den erf order 1 i chen 

20 Arbei tsaufwand auswirkt. Gleichzeitig ist hierbei eine 
einfache Beheizung des von der Schneckenwe 1 1 e transpor- 
tierten Rohgummis durch die im Bereich der Schneckenwe 1 1 e 
entstehende Rei bungswarme , und, soweit da rOberh i naus er- 
forderlich, durch einfache Beheizung des Extruders moglich. 

25 Dies ermoglicht in vortei lhaf ter Weise auch eine verhalt- 
nismafiig einfache Tempera tursteuerung , da hier eine unkon- 
trollierbare Abkiihlung zwischen ver sch i edenen Arbeitssta- 
tionen entfallt. Trotz des kon t i nu i e r 1 i chen Rohgummi ei nzugs 
steht bei der erf i ndungsgemafien Anordnung ein dem Inhalt 

30 des Spe i cherr aums entsprechendes Gummivolumen zur Verfugung, 
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das bei BecJarf schnell ausgebracht werclen kann. was sich 
positiv auf die erzielbare Genauigkeit und den Arbeits- 
ablauf auswirkt. Die erf i ndungsgemafJen MaRnahmen ermbglichen 
daher trotz d i s k ont i nu i er li cher Gummiabgabe eine einfache 
Automatisierung des gesamten Arbei tsab] aufes . Da die Spei- 
sung des Speichers durch den Extruder erfolgt. ist hierbei 
in vortei lhafter Weise auch keine E i n legek i appe erf order- 
iich. was eine kompakte Bauweise und eine zuverlassige Tem- 
peraturf Lihrung ermoglicht. In vortei 1 hafter Meise ist hier 
auch kein Gleitmittel erf order 1 i ch . was sich positiv auf 
die erzeugbare Qualitat auswirkt. Ein weiterer Vorteil der 
erf indungsgemafJen Malinahmen ist darin zu sehen. daS der 
Ausschubzyl inder nach Beendigung des Ausschubvorgangs ein- 
fach durch den weiter in den Speicher ei ngespei sten Rohgummi 
in seine Ausgangs ste 1 1 ung zuriickgef iihrt werden kann. Hier- 
durch wird nicht nur der bauliche Aufwand vereinfacht. son- 
dern ergibt sich auch eine zuverlassige Fullung des gesam- 
ten Systems, was sich ebenfalls vorteilhaft auf die Ver- 
meidung von L uf t e i n s ch 1 us sen auswirkt. Die vorstehenden Aus- 
fuhrungen iassen erkennen, da(i die Erfindung die ihr ge- 
stellte Aufgabe mit einfachen und kostengiinst i gen Mittein 
lost. Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile sind dem- 
nach insbesondere in einer ausgeze i chneten Wi rtschaf tl i ch- 
keit zu sehen. 



In vortei lhafter Wei terbi 1 dung der ubergeordneten Mafi- 
nahmen kann der Ausschubkol ben gegenuber der Innenwandung 
des zugeordneten Spe i che r r a urns zur Bildung eines Abstrom- 
wegs ftir ei ngesch lossene Luft leichtes Untermafl besitzen. 
Diese HaBnahme ergibt in vortei lhafter Weise eine zusatz- 
liche Sicherheit zur Vertneidung von L uf tei nsch I us sen . Ein- 
geschJossene Luft, die u. U. wahrend eines nicht rechtzei- 
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tigen Bandwechsel s in den Extruder gelangt, kann Liber 
den genannten Abstromweg entweichen. In besonders vor- 
teilhafter Weise kann dieser S tromungsweg durch entspre- 
chende Wahl des UntermaBes so ausgebildet sein, daft auch 
eine geringe Menge Gummi entweichen kann. Hierdurch ist 
s i cherges te 1 1 1 , daO im ruckwartigen Bereich des Spelcher- 
raums eine stete Erneuerung des Gummis stattfindet. Der 
Spei Cher i nha 1 1 kann daher vorte-ilhaft etwas grofier sein 
als das benotigte SchuQ vo 1 umen , ohne dafi im Verlaub lan- 
gerer Betri ebszei ten aufgrund der Spe i chertempera tu r, d i e 
etwa 80 bis 90° betragen kann, eine Vu 1 kan i s at i on zu be- 
furchten ware. 

Eine weitere zweckmafi i ge Mafinahme kann darin bestehen, 
dafi der Speicher zumindest i m Bereich des den Ausschub- 
kolben aufnehmenden Spe i cherraums ein Heizmantel aufweist. 
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DiesG Maf^nahme ermoglicht auch tei einem sehr groBen ^eicher- 
volumen eine zuveriassige Warmhaltung des Rohgumm i s , was 
sich positiv auf die erzielbare Genauigkeit auswirkt. 

In weiterer Fortbildung der iibe rgeordnete n Mafinahnen 
5 kann der Spe i Cher raum mit seiner Langsachse quer zur 

Achse der Schneckenwe 1 1 e angeordnet sein. Diese MafJnahme 
ergibt eine sehr kompakte und p 1 a tzsparende AusfOhrung, 
was sich positiv auf die Platzkosten auswirkt. 

Bei der Herstellung von Bandagen fur auf einer angetrie- 
10 benen Trommel aufgenommene Karkassen werden der Hub des 

Ausschubzy 1 i nders zweckmaftlg in Abhangigkeit vom benotigten 
Volumen und die Vers chubgesc hw i nd i gke i t des Ausschubzy 1 i n- 
ders in Abhangigkeit von der Drehzahl der Trommel und dem 
Querschnitt der Bandage eingestellt, so dafi die bei jedem 
15 Arbeitstakt ausgebrachte Bandage genau auf die zugeordne- 
te Karkasse paRt und weder gestaucht noch gedehnt wird. 

Weitere zweckmaliige Fortb i 1 dungen und vorte i 1 h afte Aus- 
^staltungen der ubergeordneten Mafinahmen ergeben sich aus 
der nach stehenden Beschreibung eines Ausf iihrungsbei spi e 1 s 
20 anhand der Zeichnung in Verbindung mit den restlichen Un- 
ternanspruchen. 

In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 eine Sei tenans i cht einer erf i ndungsge- 

maf3en Ka r ka s senbe 1 egema sch i ne in der Wech- 
25 sel ste 1 1 ung und 



Figur 2 eine Draufsicht auf die Anordnung gemafi 

figur 1 in der Arbei tsstellung . 
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Die den Figuren zugrunde 1 i egende Ka rka s senbe 1 e g em a s ch i ne 
umfafit^ wie am besten aus Figur 1 erkennbar ist. einen 
stationar angeordneten Extruder 1. m i t einem einen Be- 
sch i ckungst r i chter 2 ajf we i senden , an oine An t r i eb se i nhe i I 3 
5 angebauten Rohrgehause 4. in dem eine mit der Antriebs- 
Ginheit 3 a nt r i eb smafi 1 g verbundene Schneckenwe 1 1 e 5 ange- 
ordnet ist, Dem Extruder 1 wird ein von einer Rolle abge- 
nommenes, uber Umlenk- und Stutzrollen 6 gefuhrtes Roh- 
gummiband 7 zugefuhrt, das in den Besch i ckung s tr i chter 2 

10 einlauft und von der Schneckenwe 1 1 e 5 Oder im Bereich 
des Besch i ckungst ri chters 2 angeordneten E i nzugs ro 1 1 en 
kont i nu i er 1 i ch eingezogen wird. Die Antr i ebsgeschwi ndi gkei t 
der Schneckenwel le 5 ist so gewahlt, dafi die beim Vorwarts- 
transport des eingezogenen Rohgummis entstehende Reibungs- 

15 warme noch nicht zur Vu 1 ka n i sa t i on fuhrt. sondern lediglich 
zu einer Verbesserung der F 1 i efif ah i gke i t . Zum Ausgleich 
von Schwankungen kann der Extruder 1 mit einer im Bereich 
des Rohrgehauses 4 angeordneten He i ze i nr i ch t ung 8 versehen 
se i n . 

20 Der von der Schneckenwel le 5 extrudierte Rohgummi wird in 
einem dem Extruder 1 nachgeordneten Speicher 9 eingespeist, 
der einen Eingang, einen Ausgang und einen zy 1 i nder form i gen 
Speicherraum 10 mit einem hierin angeordneten Ausschubkol- 
ben 11 aufweist, Im dargeste 1 1 ten AusfUhrungsbei spiel ist 

25 der Speicher 9 als im wesentlichen T-formiges Gehause aus- 
gebildet, das mit seinem e i ngang s se i t i gen Schenkel am Rohr- 
gehause 4 des Extruders 1 angeflanscht ist, mit seinem aus- 
gangssei t igen Schenkel eine Ausbringduse 12 tragt und dossen 
weiterer Schenkel den den Ausschubko I ben 11 aufnehmenden 

30 Speicherraum 10 bildet. Hierbei ergibt sicl^tiemnach eine 

quer zur Achse der Schneckenwe 11 e 5 verlaufende Langsachse 
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cles Spei cherraums 10, was sich positiv auf den Platzbedarf 
a u s w i rk t . 

Die Ausbri ngduse 12 ist hier als Bandagendiise zum Spritzen 
einer strangf ormigen Bandage 13 augebildet. die auf eine 
5 vorberei tete . gegeniiber der Ausbringduse 12 an- und ab- 
stellbar gehaltene Karkasse M aufgewickelt wird. Zur Auf- 
nahme der mit einer Bandage 13 zu belegenden Karkasse 14 
ist eine Trommel 15 vorgesehen, die auf einem gegeniiber dem 
stationaren Extruder 1 gemaB Pfeil 16 hin- und herbeweg- 

10 baren Verschieberahmen 17 aufgenommen 1st. Der Verschiebe- 
rahmen 17 ist mit einem auskragenden Arm 18 versehen, auf 
dem, wie am besten aus Figur 2 erkennbar ist, eine die 
Trommel 15 tragende. quer zur Achse der Schneckenwe 11 e 5 
ancjeordnete . mit einer Antr i ebsei nri chtung 19 antriebs- 

15 mafiig verbundene Welle 20 drehbar gelagert ist. Der Figur 2 
liegt die Arbei tsstellung zugrunde, in der die mit einer 
Bandage 13 zu belegende Karkasse 14 im Eingriff mit der 
Ausbringduse 12 ist. Die zum Eingriff mit der K.arkasse 14 
. kommende Stirnseite der Ausbringduse 12 ist hierbei so 

20 konturiert, dafS sich ein dem Querschnitt der Bandage 13 
entsprechender Ausschnitt 21 ergibt. Die uber den Aus- 
. schnitt 21 ausgepreBte Rohgumm i bandage 13 wird auf die 
sich drehende Karkasse 14 aufgewickelt. Zum Antrieb der 
die Karkasse 14 aufnehmenden Trommel 15 kann ein mit der 

25 Welle 20 direkt verbundener Motor vorgesehen sein, Im 
dargestel 1 ten Au s f uh rungsbe i s p i e 1 ist die Antriebsein- 
richtung 19 in Form eines Kettentriebs angedeutet. Der 
Figur 1 liegt ein Zustand nach Fert i gstel lung der Bandage 13 
zugrunde. Der Verschieberahmen 17 ist hierbei in seine Wech- 

30 selstellung zuruckgef ahren . in der die Karkasse 14 mit der 
auf gewickelten Bandage 13 aufier Eingriff mit der Aufbring- 
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duse 12 ist. In dieser Stellung konnen die belegte Kar- 
kasse von der Trommel 15 abgenommen und eine neue Karkasse 
auf die Trommel 15 aufgesetzt werden. 

Der Speicher 9 wird durch den Extruder 1 kont i nu i er 1 i ch 
mit Rohgummi beauf sch lagt . was die Verwendung eines kon- 
tinuierlich vera rbe i tba ren Rohgummi bands 7 gestattet und 
den Einzug von Luft vermeidet. Die Abgabe von Rohgummi 
Liber die Ausbringduse 12 erfolgt jedoch d i skont i nu i e r 1 i c h . 
Wahrend der Belegung einer Karkasse 14 mit einer Bandage 
13 wird innerhalb einer Umdrehung der zu belegenden Kar- 
kasse 14 eine der gesamten Bandage 13 ent spr echende Gummi- 
menge benotigt. Hierzu wird der Speicherraum 10 entleert. 
Wahrend des K a rk a s s enwechse 1 s wird kein Gummi benotigt. 
In dieser Phase wird der Speicherraum 10 wieder gefiillt. 
Zum Warmhalten des in den Speicherraum 10 e i ngespei sten . 
im Bereich des Extruders 1 vorgewarmten Rohgummis ist der 
Speicherraum 10 von einem Heizmantel 22 umgeben, der die 
Einhaltung einer eine gute F 1 i eBf ah i gk e i t gewahr lei stenden 
Gumm i tempera tur gewah r 1 e i stet . 

20 Der Aus schubko 1 ben 11 ist, wie Figur 1 weiter erkennen 

lafit, durch eine Kolbenstange 23 mit einem Ant ri ebskol ben 24 
verbunden, der in einem Arbe i t s zy I i nder 25 angeordnet ist, 
dessen von der Ruckseite des Antriebskolbens 24 begrenzter 
Zylinderraum zum Entleeren des Spe i cher ra urns 10 mit einem 

25 Druckmittel, vorzugsweise in Form von Hyd ra u 1 i k f 1 u s s i gk e i t . 
beauf sch 1 agbar ist, Der* Hub des starr mit dem Ausschubkol- 
ben 11 gekoppelten Antriebskolbens 24 wird in Abhangigkeit 
vom benotigten Gummivolumen eingestellt. was durch ent- 
sprechende Pos i t i on i erung von hier nicht naher dargeste 1 1 ten 
Endschaltern moglich ist. Die Vorschubgeschwi ndi gkei t des 

30 Antriebskolbens 24 wird in Abhangigkeit von der Dreh- 
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geschwi nd igkei t der die Karkasse 14 aufnehmenden Trommel 15 
und dem gewunschten Querschnitt der Bandage 13 eingestellt. 
Bei 8eendigung des Kolbenhubs, d. h. des Ausschubvorgangs , 
reiBt die ausgeprefite Bandage aufgrund der Drehbewegung 
5 der Trommel 15 praktisch ab. Ein Abstich ist in der Regel 
nicht erf order 1 i ch . Die Ruckstellung des Ausschubkol bens 
11 in seine der Figur 1 zug runde 1 i egende Au sgangs ste II ung 
kann durch den in den Speicherraum 10 e i nge spe i s ten Gummi 
selbst orfolgen. Hierzu wird die von der Ruckseite des 

10 Antr iebskol bens 24 begrenzte 2y 1 i nderk ammer 25 einfach 
drucklos gesetzt, indem die Druckm i tte 1 zuf uhr abgestellt 
und der Rucklauf gebffnet werden. Da der Speicherraum 10 
einen im Vergleich zum Querschnitt der Ausbringduse 12 
grofien Querschnitt aufweist und der eingespeiste Gummi 

15 den Weg des geringsten Widerstands geht. fliefJt der Gummi 
auch bei unabges per rter Ausbringduse 12 in den Speicher- 
raum 10 hinein und hebt den Aus schubko 1 ben 11 und damit 
auch den hiermit Starr verbundenen Antr i ebskolben 24 an. 
Ein Verschlufi der Ausbringduse 12 ist hierbei in der Regel 

20 nicht erf order 1 i ch . Das Gewicht der durch die KoLbenstange 
23 verbundenen Kolben und der hierauf wirkende Verschiebe- 
widerstand gewahr 1 e i s-ten eine zuverl^ssige Fullung des 
gesamten Systems mit Gummi. Der Au s s chubko 1 ben 11 kann 
gegenuber der Innenkontur des zugeordneten Spe i cher raums 10 

25 leichtes UntermafJ besitzen. so dafi sich ein Abstromquer- 
schnitt fur im Gummi e i ngesch 1 os sene . im Bereich des 
Spei cherraums 10 nach oben austretende Luft ergibt. Die 
Ruckseite des Ausschubkolbens 11 ist zweckmSfiig entluf- 
tet, so dafi die aus dem Speicherraum 10 austretende Luft 

30 ahstromen kann. Hier s.oll dieses Untermafi zur Bewerkstel- 
ligung einer Erneuerung des im hinteren Bereich des Spei- 
cherraums 10 in der Regel als Oberschufi enthaltenen Gummis 
so dimensioniert sein, dafi auch eine geringe Menge Gummi 
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austreten konn. Der ausgetretene Gummi l.fit sich einfach 
von Hand enlnehmen und eventuell dem Ei nf iihrtr i chter 2 
zubr j ngen . 



